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Patentanspriiche:

i. Verfahren zur Herstellung der gewdlbten
Flichen von Membranringen fir GroBbehilter,
msbesondere fiir SpannbetondruckgefiBe von Kern-
reaktoren, wobei die Membranringe dazu vorgese-
ken sind, mit dem Randbereich ihres innen- und
AuBenumfanges jeweils an einem vop zwei relativ
zueinander wirmebeweglich und gleichachsig an-
geordneten ringférmigen Wandteilen unterschiedli-
chen Durchmegsers befestigt und in ihrem Auswél-
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bungsbereich beéi Adfireten der Auslegungs-Druck-

differenz von angepiBt geformten StitzringkGrpern
abgestitzt zu werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dab
a) -der zunidchst ebene Membranring (1) auf die
Anordnung von eifem eptsprechend der Aus-
wdlbung profilierten Stiitzring {5) und den
ringfﬁrmigen Wandteilen {2, 4) avfgelegt wird,
da

b) meranf auf einem Umfangsteilbereich des
Membranringes ein entsprechend der Wélbung
profihertes Formwerkzeug (7, 8; 13) mittels
einer AnpreSvorrichtung auf den Membranring
— unter Verwendung des Stiitzringes ais
Gegenstiick — abschnittsweise gepreBt und
nach dem jeweiligen PreBivorgang zur Behand-
fung des néchsten Membranrnngstickes um
einen entsprechenden Schritt in Umfangsrich-
tung verschoben wird und daf

¢) der Randbereich des Membranringes (1) langs
seines verformten Stiickes mit den ringformi-
gen Wandteilen (2, 3;4) verschweiBt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, zur Herstellung
einer Einfach-Membranringancrdnung, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 als Formwerkzeug ein PreBstem-
pet (13) verwendet wird, der mittels Jochen (15), die
unter- und oberhalb des Membranringes (1) und
seines Stiitzkorpers (4) angeordnet werden und
mittels die Joche durchdringender Schraubbolzen
(16) abschnittsweise gegen den Membranring (1)
gepreBt und daB der verformte Membranring {1) mit
den ringférmigen Wandteilen (2, 3) abschnittsweise
verschweif3t wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, zur Herstellung
einer Doppel-Membranringanordnung von jeweils
zwei, in threr Einbaulage einander koaxial gegen-
iberliegenden, einwirts gewolbten Membranringen,
wobei ein erster ringférmiger Wandteil konzen-
trisch und wirmebeweglich zu einem zweiten
ringférmigen Wandteil gelagert ist, die Membranrin-
ge jeweils den Radialspalt zwischen dem AuBenum-
fang des inneren und dem Innenumfang des duBeren
Wandteils iiberbriicken und der Stiitzringkérper im
Inneren der Membranring-Doppelanordnung vor-
gesehen ist, und wobei der erste ringfarmige
Wandteil als einstiickiger Verbindungsring der
beiden Membranringe dient, wogegen der andere
ringfdrmige Wandteil axial in zwei gleichachsige
Ringteile geteilt ist und die beiden Ringteile mit den
beiden Membranringen verbunden und zueinander
axial beweglich gelagert sind, dadurch gekennzeich-
net, da die noch ebenen Membranringe (1) auf die in
ihrer Einbaurelativiage angeordneten beiden ring-
formigen Wandteile (2, 3; 4) mit Stiitzringkorpern (5)
aufgelegt werden, daB sie mit dem zweiten der
beiden ringférmigen Wandteile (Ringteile 2, 3) in
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ihrem AuBenrandbereich verschweiBt werden, da
am AuBenumfang der zweiten Wandteile (2, 3) eine
Zahnkette {8) befestigt wird, und daB mittels
Profil-Walzén (7, B) als Formwerkzeug, die auf
einem durch Roflen (19, 1) in Umfangsr{chtung der
Wandteile (2, 3; 4) gefihrten und Giber ein Zihnrad
{12) angetriebenen Schiitten (9) gelagert sind, die
Membranringe (1) von suBen gegen den Stiitzring
gopreBt und dabei abschnittsweise vex:formt werden
und daB die verformten Membranringe in ihrem
innenrandbereich auch mit dem ersten der beiden
ringformigen Wandteile (Verbindungsring 3) ver-
schweiBt werden.

.Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur

Herstellung der gewdlbten Flachen von Membranrin-

20 gen fir GroBbehilter, insbesondere fiir Spannbeton-

druckgefaBe von Kernreaktoren, wobei die Membran-
ringe daza vorgesehen sind. mit dem Randbereich ihres
Innen- und AuBenumfanges jeweils an einem von zwei
relativ zueinander wirmebeweglich urd gleichachsig
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A
6 74 280), Oberflichenkondensator-Wandteilen (US-PS

1660 163) und von hin- und hergehenden Siangen
beziiglich der diese umgebenden Gehéuseteile (DT-PS
5 27 344) bekannt. Die Erfindung befaflt sich mit dem
Problem, die Herstellbarkeit der gewdlbten Fliachen von
Membranringen fiir GroBbehilier, insbesondere fir
SpannbetondruckgefiBe von Kernreaktoren, derart zu
erleichtern, daB ihre Herstellung auch an der Baustelle
ermdglicat ist. Hierbei ergibt sich als Aufgabe die bei
der Membranverformung allgemein zu beachtende
Forderung, bei der Herstellung zu starke, die Festigkeit
beeintrichtigende Verformung zu vermeiden.

wn

chen Durchmessers befestigt und in ihrem Auswal.
bungsbereich bei Auftreten der Auslegungs-Druckdiffe-
renz von angepaft geformten Stiitzringkérpern abge-
stiitz¢ zu werden.

Derartige Membranringe sind beispielsweise zur

bdichtung von Turbinen-Gehduseteilen (GB-PS

Das erfindungsgemiBe Verfahren ist dadurch ge-

kennzeichnet, daB

a) der zunichst ebene Membranring auf die Anord-
nung von einem entsprechend der Auswolbung
profilierten Stiitzring und den ringférmigen Wand-
teilen aufgelegt wird, daf3

b) hierauf auf einem Umfangsteilbereich des Mem-
branringes ein entsprechend der Wolbung profi-
liertes Formwerkzeug mittels einer Anprefivor-
richtung auf den Membranring — unter Verwen-
dung des Stiitzringes als Gegenstiick — abschnitts-
weise gepreBt und nach dem jeweiligen PreBvor-
gang zur Behandlung des nichsten Membranring-
stiickes um einen entsprechenden Schritt in
Umfangsrichtung verschoben wird und daB

c) der Randbereich des Membranringes lings seines
verformten Stiickes mit den ringférmigen Wandtei-
len verschweilt wird.

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile sind vor

allem darin zu sehen, daB Verformungs- und Einbaulage
zusammenfallen; es werden also besondere Verfahrens-
schritte zur Demontage und zum Transport von einer
Verformungseinrichtung zur Einbaulage eingespart,
auBerdem ist der Transport ebener Membranen leichter
zu bewerkstelligen.
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Im folgenden wird das Verfahren nach\der Erfindung
anhand zweier, in der Zeichnung dargestellter Mem-
branring-Ausfikrungsformen naher erlautert. Es zeigt
~ Fig.1 in einem Axialschnitt die erste Ausfithrungs-
form eihes gewdlbten Membranringes in seiner
Einbaulage, wobei die Ringmittélachse links des
Schnittes liegt,

Fig. 2 in entsprechender Darstellung zu Fig. 1 eine
zweite Ausfithnmgsform it einer Membranring-Dop-
pelanordramg in threr Einbautage, wabei die Ringmittel-
schse rechts des Schnittes liegt,

_Fig.3 schematisch, zum Teil im Schnitt, eine
‘Einrichtung zur Herstellung einer Membranring-Anord-
nung nach F ig. 2enyEmbavort und
_ Fig4 schematisch, zum Teil im Schnitt eine
Einrichtung zar Herstellung einer Membranting-Anord-
rung nach Fig. 1 am Einbavori.

GemaB Fig. 1 ist der mehrlagige, der Einfachheit
halber nur zwéilagig dargestelite gewélbte Membran-
ring 1 mit dem Randbereich seines Innenumfangs an
einem innetren ringformigen Wandteil 2 und mit dem
Randbereich seines Auenumfangs an einem #ufieren
ringformigen Wandteil 3 befestigt, wobei letzterer mit
einem an die Membranwdlbung angepaBt geformten
Stitzringkdrper 5 baulich vereinigt ist. Aus der
strichpunktiert dargesteliten Ausgangsposition kann
sich der Wandtell 2. welcher wirmebeweglich und
gleichachsig zum Wandtell 3 angeordnet ist, in die
ausgezogene Endiage bei Druck- und Temperaturbean-
spruchung bewegen, in der der Membranring 1 vom
Statzringkorper 5 abgestiitat ist.

Wihrend in Fig. 1 die Wandteile 2, 3 unterschiedhi-
chen Durchmesser haben, liegen sie gemaB Ausfith.
rungsform nach Fig. 2 auf dem gleichen Durchmesser.
Die relativ zueinander beweglichen und gleichachsigen
Wandteile 2 and 3 liegen im Betriebszustand aneinander
und kénnen durch einen Dichtring 19 gegeneinander
zusitzlich abgedichtet sein. Hier sind zwei Membranrin-
ge 1 vorgesehen, die jeweils an einem der gegeneinan-
der beweglichen Wandteile 2 und 3 befestigt sind und im
iibrigen an ihrem Innenumfang mit einem Verbindungs-
ring 4 in Verbindung stehen, der wie der Stiitzring 5
konzentrisch zu den Wandteilen 2 und 3 angeordnet ist.
Der Verbindungsring 4 ist mit dem Stiitzring 5 in axialer
Richtung formschliissig verbunden. Der Stiitzring 3
besitzt an beiden axialen Oberflichen eine Einwdlbung,
an die sich die Membranringe 1 anlegen, wenn der
groite Innendruck im Behidlter herrscht und die
Wandteile die in Fig. 1 dargesteilte Lage zueinander
eingenommen haben. Ein radialer Abstand zwischen
dem Verbindungsring 4 und dem Stiitzring & vermeidet
dabei zusitzliche Beanspruchungen der Membranringe
1.

Zur Herstellung der gewdlbten Membranringe am
Eingangsort wird bei beiden Verfahrensvarianten
gemdB Fig. 3 und 4 grundsitzlich so vorgegangen, daB
der zunidchst ebene Membranring 1 auf die Anordnung
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von einem entsprechend de: herzustellenden Auswol-
bung profilierten Stiitzring 5 und den ringférmigen
Wandteilen 2, 3;4 (Fig. 3) und 2; 5, 3 (F i g. 4) aufgelegt
wird. Hierauf wird auf einem Umfangsteilbereich des
Membranringes ein entsprechend der Wolbung profi-
liertes Formwerkzeug 7, 8 (Fig.3) und 13 (Fig. 4)
mittels einer AnpreBvorrichtung auf den Membranring
1 — unter Verwendung des Stiiizringes 5 als
Gegenstiick — abschrittsweise gepreBt und nach dem
jeweiligen PreBvorgang zur Behandlung des néchsten
Membranringstiickes um einen entsprechenden Schritt
in Umfangsrichtung verschoben. Hierbei erfolgt die
Verschweillung des Membrainringes 1 mit den fingfor-
migen Wandteilen 4 {Fig. 3) bew. 2, 3 (Fig. 4) lings
seimes verforinten Stiickes, wie es noch nihef ¢fldautert
witd.

im einzetnen wird das Verfahren gemaB Fig.4 so
durchgefiihirt, daB als Formwerkzeug éin Prefistempel
13 verwendet wird, der mittels jochen {5, die unter- und
oberhalb des Metbranringes 1 uad seines Stijtzkdrpefs
5 angeordnet werden, und mittels die Joche durchdfin-
génder Schraubbolzen 16 abschnitisweise iiber Trdiger 4
gegen den Membranring 1 gepreBt wird. Der verformie
Membranring t wird hierbei mit den tingforniigen
Wandeilen 2, 3 abschnittsweise verschweiBt (SchweiB-
néhte 17, 18) entsprechend seiner in Umfangsrichtung
fortschreitenden abschnittsweisen Verformung. Be-
merkt sei noch,daB in Fig. 4 abweichend von Fig. ! der
Stiitzeingkdrper 3 mit dem auf kleinerem Durchmesser
liegenden Wandteil baulich vereinigt ist.

Zur Erliuterung der Verlahrensvariante nach Fig.3
sei zundchst die Einrichtung zur Durchfihrung des
Verfahrens niher erfdutert. Am Umfang der duBeren
ringformigen Wandteile 2 und 3 ist eine Zahnkette &
vorgesehen. Diese steht in Verbindung mit einem
Zahnrad 12, das in nicht dargesteliter Weise antreibbar
und auf einem Schlitten 9 gelagert ist. Der Schiitten 9
trigt die Profilwalzen 7, 8 als Formwerkzeug und wird
in Umfangsrichtung durch Rollen 10, 11 gefiihrt. Zur
Durchfithrung des speziellen Verfahrens nach Fig.3
werden wiederum die noch ebenen Membranringe 1 auf
die in ihrer Einbaurelativlage angeordneten beiden
ringformigen Wandteilc 2, 3 (duBere ovzw. zweitc
Wandteile) und 4 (erster bzw. Verbindungswandteil) mit
Stiitzringkérpern 5 aufgelegt und dann mit den
ringférmigen Wandteilen 2, 3 bzw. wenigstens dem
Wandteil 2 in ihrem Aullenrandbereich verschweifl3t.
Mittels der Profil-Walzen 7, 8 als Formwerkzeug
werden nun die Membranringe 1 von aullen gegen den
Stitzring 5 gepreBt und dabei abschnittsweise verformt.
Nach Aufpressung der Membranringe auf den Stiitzkor-
per 5 kann dieser wegen des Riickfederweges der
Membranringe durch einen Stiitzkérper mit geringerer
Wélbung ausgetauscht werden. AnschlieBend werden
die Membranringe 1 mit dem Verbindungsring 4 in
ihrem Innenrandbereich verschweiBt. und die Zahnkette
6 mit Schlitten 9 wird demontiert.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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